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Zur Verwendung in. der Bauindustrie sind Bau- 
platten bekannt, die aus nicht porosem Gips oder aus 
Zellgips bestehen. Beide Arten von Platten haben 
eine geringe Festigkeit, und die erstere hat uberdies 
ein unerwiinscht hohes Gewicht.' Zur Erhohung der 5 . 
Festigkeit hat man nicht porosen Gips mit Mineral- 
fasern gemischt und aus dieser Mischung die Platten 
hergestellt. Bei derartigeni Platten ist es auch bekannt, 
auf ihre Oberflachen noch Schichten von Mineral- 
fasem aufzukleben. Auch diesen Platten mangelt es 10 
an der gewiinschten Leichtigkeit, und zudem ist keine 
befriedigende Oberflachenfestigkeit gegeben, da selbst 
bei aufgeklebten Mineralfaserschichten der notige 
innige Verbund mit der Platte fehlt. 

Die Erfindung bezieht sich auf eine durch Mineral- 15 
fasern verstarkte Gipsplatte, die aus einer inneren 
Kernplatte aus einer innigen Mischung von Zellgips 
und Mineralfasern und aufieren, ein Glasfaservhes 
enthaltenden Deckschichten aus nicht poros gemachtem 
Gips besteht, der mit dem Gips eine einheitliche ao 
Masse bildet. . 

Eine derartig zusammengesetzte Gipsplatte besitzt 
trotz grofier Leichtigkeit eine optimale Festigkeit. 
insbesondere eine hohe Oberflachenfestigkeit. 

Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren und »5 
eine Vorrichtung zur Herstellung der neuen Gips- 
platte. . 

Das Verfahren besteht darin, dafl fortlaufend eine 
innige aufgeblaht schaumige Mischung aus Gips, 
Wasser und Mineralfasern hergestellt, diese Mischung 30 
zu einer Platte geformt, einer oder beiden Haupt- 
fiachen der Platte ein mit Gips getranktes Glasfaser- 
vlies zugefiihrt und das Ganze durch eine Presse 
geschickt wird, in der das Abbinden. und Verbinden 
der beiden Gipsmassen erfolgt, wobei der Gips der 35 
Kernplatte und der Gips der Deckschichten im glei- 
chen Verhaltnis mit Wasser angemacht wird, so daB 
die Abbindezeiten beider Gipsmassen einander m6g- 
lichst nahe kommen. 

ZweckmaBig wird dem Anmachwasser fur den 40 
Gips der Kernplatte ein den Gipsbrei bis zu lOOVo 
aufblahender, schaumbildender Stoff beigefiigt. 

Gute Ergebnisse lassen sich erzielen, wenn fitr die 
Mischung mit dem zur Bildung der Platte dienenden 
Gips Mineralfasern mit einem Durchmesser von 45 
einigen zehn Mikron, z. B. 30 Mikron, und einer 
Lange von einigen Zentimetern, z. B. 1 bis 3 cm, zu- 
gesetzt werden. 

Der Zusatz an Fasern zu dem Gipsbrei fur die 
Kernplatte betragt zweclanafiig etwa 5 bis 10 g Fa- 5° 
sern je 100 g trocknem Gips. 

Die Vermischung wird begunstigt, wenn man das 
Anmachwasser vorher zum Schaumen bringt und im 
Augenblick des Zusammenfiihrens von Fasern und 
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Anmachwasser ein Ruhren mit hoherGeschwindigkeit 
durchfuhrt. 

Durch Zugabe von kationisch spannungsaktiven 
StofFen wird das Gleiten der Fasern aneinander 
erleichtert und eine gute Dispersion erzielt. 

Als Vliese fur die Deckschichten werden solche aus 
zusammenhangenden verfilzten oder parallelisierten 
Glasfasern mit einem Durchmesser von etwa 10_bis 
40 Mikron verwendet. Sie werden dem Gipsmortel 
zugefiihrt und mit diesem getrankt. 

Bei einer geeigneten Ausfuhrungsform der Vor- 
richtung gemafi der Erfindung ist fur die Herstellung 
der Kernplatte eine Kammer mit hinterednander an- 
geordneten und durch DurchgangsSffnungen verbun- 
denen Abteilen vorgesehen, von denen das erste mit 
Zuleitungen fur das mit schaumbildenden Stoffen 
versetzte Anmachwasser und PreBluft sowie einem 
TurborGhrer, das zweite mit einer Zufiihrung fur die 
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Mineralfasern und einem Turboriihrer und das dritte 
mit einer Zufiihrung fiir trocknen Gips, einem 
Mischer und einer Austrittsoffnung versehen ist, aus 
der die in der Kammer erzeugte Mischung zu Forder- 
und Formmitteln gelangt, denen Vorrichtungen zu- 5 
geordnet sind, mittels welchen den beiden Seiten der 
Kernplatte wahrend deren Formung und Fort- 
bewegung in Gipsmortel getrankte Glasfaservliese 
zugefuhrt werden. 

In der Zeichnung zeigt 10 

Abb. 1 cinen Querschndtt durch eine Gipsplatte 
gema.fi der Erfindung urid 

Abb. 2 ein Ausf iihrungsbeispiel einer Vorrichtung 
gemafl der Erfindung in einem schematischen. Langs- 
schnitt. l 5 

In der fertigen Platte gemafl Abb. 1 bildet die 
Kernplatte 1, die aus edner innigen Mischung von 
Zellgips und Mineralfasern besteht, ein Stuck mit 
den beiden Schichten aus reinem Gipsmortel 2, in 
welchen ein Glasfaserschleier 3 eingebetiet ist. ao 

Wie in Abb. 2 veranschaulicht, wird! das Anmach- 
wasser 11 mit einem Zusatz an schaurnbildendem 
Stoff in das erste von mehreren Abteilen einer Kam- 
mer 12 auf einen Turboriihrer 13 geieitet, der unter 
Mitwirkung eines durch die Zuleitung 14 kommenden as 
PreBluftstromes einen Schaum bildet. Das schaumende 
Anmachwasser, dessen Volumen sich entsprechend 
vergroflert, geht fortlaufend in das nachstfolgende 
Abteil fiber, in dem es mittels eines zweiten Turbo- 
ruhrers 16 mit den diesem Abteil zugefuhrten 30 
Mineralfasern 15 vermischt wird. Die in ihrem Vo- 
lumen sich weiter vergroBernde Masse tritt in das 
letzte Abteil fiber, in dem der Gips 17 in Pulverform 
zugesetzt und ein inniges Gemenge mittels des Misch- 
werkes 18 hergestellt wird. 35 

Die in der Kammer 12 bereitete Masse gelangt 
durch eineOffhung 19, in der noch (nicht dargestellte) 
Vorschubmittel vorgesehen sein konnen, auf ein 
Forderband 20, auf dem sie sich ausbreitet. Vom 
Band 20 geht die Masse unter einer Egalisierwalze 40 
21 hindurch auf ein Forderband 22. 

Hinter dem Abgabeende des Bandes 20 werden den 
Fla.ch.en der sich bildenden Massebahni Glasfaservliese 
23 zugefuhrt. Die von Rollen 24 abgewickelten Vliese 
gehen durch ein Bad reinen GipsmorteJs 25, der ge- 45 
gebenenfalls mit einem Mittel, wie z. B. Borax, zur 
Verzdgerung des Abbindens versetzt ist. 

Nach dem Aufbringen der beiden mit reinem 
Gipsmortel getrankten Vliese wird das Gauze zwischen 
den beiden endlosen Forderbandern 22 und 27 fort- 50 
bewegt, wobei die Masse einer leichten Pressung 
unterworfen wird. Diese Pressung wird auf der 
ganzen wirksamen Lange der Forderbander durch 
Druckstabe oder -walzen 26 ausgeubt. Die Bander 22 
und 27 sind zweckmaflig sehr glatte endlose Metall- 55 
bander. Die Lange der Bander 22, 27 ist derart 
gewahlt, dafl der Gips beim Austritt der Platten aus 
den Bandern im wesentlichen abgebunden hat. 

PATENTANSPKOCHE: 60 

1. Durch Mineralfasern versfarkte Gipsplatte, 
bestehend aus einer inneren Kernplatte aus einer 
innigen Mischung von Zellgips und Mineralfasern 
und aufleren, ein Glasf aservties enthaltenden Deck- 65 
schichten aus nicht poros gemachtem Gips, der mit 
dem Gips der Kernplatte eine einheitliche Masse 
bildet 

2. Verfahren zur Herstellung von Gipsplatten 
nach Anspruch 1, dadurch gekermzeichnet, dafl 70 
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fortlaufend eine innige aufgeblaht' schaumige 
Mischung aus Gips, Wasser und Mineralfasern 
hergestellt, diese Mischung zu einer Platte ge- 
formt, einer oder beiden Hauptflachen der Platte 
ein mit Gips getranktes Glasfaservlies zugefuhrt 
und das Ganze durch eine Presse geschickt wird, 
in der das Abbinden und Verbinden der beiden 
Gipsmassen erfolgt, wobei der Gips der Kern- 
platte und der Gips der Deckschichten im gleichen 
Verhaltnis mit Wasser angemacht wird, so dafl die 
Abbindezeiten beider Gipsmassen einander mog- 
lichst nahe kommen. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 2 und 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafi dem Anmachwasser fur 
den Gips der Platte ein den Gipsbrei bis zu 100 % 
aufblahender, schaumbildender Stoff zugesetzt 
wird. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 2 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafl fur die Mischung mit 
dem zur Bildung der Platte dienenden Gips 
Mineralfasern. mit einem Durchmesser von einigen 
10 Mikron, z. B. 30 Mikron, und einer Lange von 
einigen Zentimetern, z. B. 1 bis 3 cm, zugesetzt 
werden. 

5. Verfahren nach den Anspruchen. 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafl dem Gipsbrei fur die 
Kernplatte etwa 5 bis 10 g Fasern je 100 g 
trocknen Gips zugesetzt werden. 

6. Verfahren: nach den Anspruchen 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dafl den mit dem Gips zu 
vermischenden Fasern ein kationischer spannungs- 
aktiver Stoff zugesetzt wird. 

7. Verfahren nach den Anspruchen 2 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dafi dem Gipsmortel Vliese 
aus zusammenhangenden verfilzten oder paralleli- 
sierten Glasf asern mit einem Durchmesser von 
etwa 10 bis 40 Mikron zugefuhrt und mit dem 
Mortel getrankt werden. 

8. Vorrichtung zur Ausiibung des Verfahrens 
nach den Anspruchen 2 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl fiir die Herstellung der Kernplatte 
eine Kammer (12) mithintereirjander angeordnetea 
und durch Durchgangsoffnungen verbundenen 
Abteilen vorgesehm ist, von denen das erste mit 
Zuleitungen (11 bzw. 12) fiir das mit schattm- 
bildenden Stoff en versetzte Anmachwasser und 
Prefiluft sowie einen Turboriihrer (13), das zweite 
mit einer Zufiihrung (15) fiir die Mineralfasern 
und einem Turboriihrer (16) und das dritte mit 
einer Zufiihrung (17) fiir trocknen Gips, einem 
Mischer (18) und einer Austrittsoffnung (19) ver- 
sehen ist, aus der die in der Kammer erzeugte 
Mischung zu Forder- und Formmitteki (20, 21, 
22, 26, 27) gelangt, denen Vorrichtungen (24, 25) 
zugeordnet sind, mittels welchen den beiden Seiten 
der Kernplatte wahrend deren Formung und Fort- 
bewegung in Gipsmortel getrankte Glasfaservliese 
(23) zugefuhrt werden. 

9. Vorrichtung nach. Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Vliese (23) in abwickelbaren 
Rollen. (24) vorgesehen sind, zwiscben denen and 
den Forder- und Formmitteln der Kernplatte sich 
mit Gipsmortel gefulite, von den mit diesem zu 
trankenden Vliesen durchlaufene Behatter (25) 
befinden. 

10. Vorrichtung nach den Anspruchen 8 and 9, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Form oder Presse 
fur die mit den Deckschichten versehene Kernplatte 
aus einem Paar von die Platte zwiscben stch aof- 
nehmenden glatten endlosen Bandern (22, 27) 
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besteht, derenwirksame Lange so gewahlt ist, dafi 
• der Gips der Kemplatte und Deckschichten am 
Austrittsende der Bandpresse abgebunden hat 

11. Vorrichrung nach den Anspriichen 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafi vor dem oberen der 5 
beiden Form- und PreBbander eine EgalisierwaJze 


6 

(21) fur die Oberseite dor zugeffihrten Massebahn 
vorgesehen ist. 

In Betracht gezogene Druckschriften : 
Deutsche Patentschriften Nr. 873068, 934395; 
deutsches Gebrauchsmuster Nr. 1 678 875. 


t.- Hierzu 1 Blatt Zeichnungen . 
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